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PROCEDE DE FABRICATION D'UN PANNEAU COMPOSITE MONOUTHIQUE ARTICULE AVEC : DES MOYENS 
RAIDISSEURS INTEGRES, PANNEAU ARTICULE OBTENU ET CAPOT ARTICULE DANS UN AERONEF. 

L'objet de I'invention est un precede de fabrication 
d'un panneau composite monolithique prevu pour etre arti- 
cule sur un support, notamment un panneau en forme arti- 
cule au moyen de ferrures (36) pour la realisation d'un mise 
en place d'elements (24, 26, 28) de service tels que des por- 
tes d'acces, des trappes et/ ou des grilles de ventilation, ca- 
racterise en ce qu'il consiste a realiser un reseau de poutres 
(54, 56) conformees et positionnees pour la reseau de pou- 
tres (54, 56) conformees et positionnees pour la reprise et 
la transmission des efforts notamment entre les moyens 
d'articulation et le panneau, en evitant les emplacements 
des elements de service. 

L'invention couvre aussi le panneau obtenu et le capot 
notamment pour un une utilisation dans un aeronef. 
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PROCEDE DE FABRICATION D UN PANNEAU COMPOSITE 
MONOLITHIQUE ARTICULE AVEC DES MOYENS RAIDISSEURS INTEGRES, 
PANNEAU ARTICULE OBTENU ET CAPOT ARTICULE DANS UN AERONEF 

La presente invention concerne un procede de fabrication d'un panneau 
composite monolithique articule et le panneau obtenu, qui presente des 
caracteristiques mecaniques adaptees plus particulierement dans la 
transmission des efforts, notamment pour des applications aux capots de fan 
de turboreacteur ou aux trappes des trains d'atterrissage. 

Certains elements d'un aeronef sont soumis a des contraintes 
mecaniques particulieres du fait qu'ils sont mobiles et/ou demontables et qu'ils 
sont en contact avec Texterieur, ce qui implique en plus une bonne resistance 
aux chocs. 

Par ailleurs, etant montes sur des aeronefs, ces elements doivent rester 
legers et insensibles a des fuites de fluides techniques ou de service : eau, 
huile, hydraulique. 

Le panneau constituant I'element a Tobligation de resister au feu et de 
repondre aux differentes normes qui etablissent des tests de resistance 
minimale en cas de deterioration ou de rupture d'une piece constituant ledit 
element, 

Les elements enumeres ci-avant tels que les capots sont actuellement 
realises essentiellement a partir de trois procedes: 

- structure sandwich composite, 

- structure monolithique metallique, et 

- structure monolithique composite ou hybride. 
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Pour toute la description et les revendications, on entend par 
"monolithique" une tole, feuille ou plaque, a pli unique ou composee de 
plusieurs plis associes et solidaris6s directement les uns aux autres, sans 
interposition d'une ame en materiau alveolaire comme dans un panneau 
5 sandwich. 

La structure sandwich composite est interessante du point de vue du 
poids puisqu'elle comprend une peau ext6rieure aerodynamique de faible 
epaisseur, une peau int6rieure egalement mince entre lesquelles est interposee 
une ame en materiau alveolaire tel que du NIDA, ces trois constituants etant 
10 parfaitement solidaris^s les uns aux autres. 

On note que les peaux sont minces car la structure sandwich permet 
d'atteindre facilement les resistances mecaniques generates recherchees. Ceci 
est aussi un inconvenient car ces peaux sont intrinsequement fragiles et 
presentent une faible resistance aux impacts, surtout la peau externe. De plus, 
15 il faut ajouter des protections vis a vis du feu et de la foudre pour repondre 
aux contraintes techniques et reglementaires. 

Quant a la structure sandwich elle-meme, on note qu'en cas de fuite, 
Tame en materiau alveolaire ou en mousse piege les fluides et peut provoquer 
une certaine accumulation que Ton cherche precisement a eviter. 
20 Ces structures sandwich sont aussi relativement difficiles a reparer car 

la pose d ? une plaque de reparation en materiau polymere ou metallique par 
rivets est tres delicate, ce qui n f est pas satisfaisant dans le cas des aeronefs, 
pour les exploitants et les services maintenance. 

La structure monolithique metallique presente des defauts inh<§rents au 
25 materiau notamment un bilan masse defavorable . De plus, il faut riveter des 
cadres de renfort directement sur les plaques metalliques et les risques de 
corrosion subsistent. 

De plus, lorsqu'il s ! agit d'elements mobiles tels que des capots ou des 
volets, il est souvent difficile de positionner le cadre rapporte tout en assurant 
30 un bon alignement des ferrures d f articulation. Generalement, les cadres sont 
eclisses sur les ferrures pour transmettre les diff<§rents efforts auxquels est 
soumis Telement mobile. 
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La structure monolithique composite ou hybride comprend une seule 
peau renforcee par un cadre avec des raidisseurs composites ou metalliques 
H6s ci ladite peau par des rivets ou colles. 

Dans ce cas, il est difficile de poser les ferrures d 'articulation sauf si la 
5 peau est d'une epaisseur superieure a ce qui est necessaire, pour permettre la 
reprise des efforts tranchants notamment. 

Ceci est prejudiciable au poids et au cout. 

Un autre probleme se pose lorsqu'il faut menager des emplacements 
pour poser des portes d'acces, des trappes de visite ou des grilles de 

10 ventilation ou encore d'autres organes dans ces elements mobiles qui sont 
realises en mat6riau composite. 

On comprend bien que ('emplacement de la porte d'acces, de la trappe 
de visite et/ou d'une grille est determine par la position de I'organe a visiter. 

Or les positions des ferrures d'arttculation ont elles aussi un 

15 positionnement bien precis, determine par I'avionneur, ce qui conduit a des 
problernes particuliers lorsque le cadre prevu pour la reprise des efforts a partir 
des ferrures coYncide avec une porte d'acces, une trappe de visite ou une grille 
de ventilation. L'invention propose de resoudre ce probleme. 

Ainsi, la presente invention a pour objet un procede de fabrication d'un 

20 panneau composite monolithique prevu pour etre articule sur un support, 
notamment un panneau en forme articule au moyen de ferrures pour la 
realisation d'un capot de fan d'un turbor6acteur ou d'une trappe d'un train 
d'atterrissage dans un aeronef, ledit panneau comprenant des ouvertures 
reservees pour la mise en place d'elements de service tels que des portes 

25 d'acces, des trappes et/ou des grilles de ventilation, caracterise en ce qu'il 
consiste a realiser un reseau de poutres, plus particulierement des poutres 
axiales et circonferentielles, conformees et positionnees pour la reprise et la 
transmission des efforts notamment entre les moyens d'articulation et le 
panneau, en 6vitant les emplacements des elements de service. 

30 Certaines poutres axiales peuvent etre curvilignes et/ou a section 

transversale variable le long de son axe longitudinal, 

Le procede comprend plus specifiquement les etapes suivantes : 
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- drapage sur un moule a la forme du panneau a obtenir d'au moins un 
pii en materiau composite pour former une plaque a la forme conjuguee 
de celle du moule, 

- mise en place sur Tune des faces du panneau, suivant le reseau 
5 determine de noyaux en materiau alveolaire ou en mousse, en 

contournant les ouvertures reservees, 

- drapage de ces noyaux par au moins un pit en materiau composite 
venant recouvrir partiellement la plaque pour former des poutres 
resistantes, et 

10 - cuisson pour polymerisation, en une ou deux etapes. 

II est possible d'ajouter un pli de mat6riau fortement conducteur entre le 
moule et le premier pli. 

(.'invention a aussi pour objet le panneau composite monolithique 
articule, obtenu par la mise en oeuvre du procede ainsi que le capot 
15 notamment pour I'equipement d'un aeronef tel qu'un capot de fan d'un 
turboreacteur ou telle qu'une trappe de train d'atterrissage realisee a partir de 
ce panneau par la mise en oeuvre du procede. 

La presente invention est maintenant decrite en regard des dessins 
annexes qui representent un capot de fan de turboreacteur pour donner un 
20 exemple d 'application particulierement adapte mais non limitatif, 
Les differentes figures representent : 

-figure 1, une vue en perspective d'un capot de fan de turboreacteur 
fabrique par la mise en oeuvre du procede selon I'invention, 

- figure 2, une vue de face, cot6 interieur, du capot de la figure 1 , 
25 montrant les cheminements de reprise des efforts. 

- figure 3, une vue en coupe longitudinale du capot des figures 1 et 2, 
monte sur Tossature moteur, 

- figure 4, une vue en coupe de detail du panneau obtenu par la mise en 
oeuvre du procede, 

30 -figure 5, une vue en coupe de detail du montage d'une ferrure 

d'articulation sur le panneau, 
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- figure 6, une vue de detail du montage des verrous a grenouillere 
permettant de lier deux capots de fan droit et gauche d'un meme 
turboreacteur, et 

-figure 7, une vue de detail d'un capot semblable k celui de la figure 2 
5 mais a poutres circonferentielles curvilignes. 

Sur la figure 1, on a represents un capot 10 qui comprend un panneau 
12 avec des moyens raidisseurs 14 integres, formant caisson. 

Ce capot comprend des moyens 16 de montage articules autour d'un 
axe 18 et des moyens 20 de verrouillage. 
10 Dans I'exemple represents, deux portes 22 et 24 d'acces sont 

necessaires en des endroits bien prScis du panneau ainsi qu'une grille 26 de 
ventilation et une trappe 28, 

Sur les figures 2 et 3, les references sont identiques a celles de la figure 
1 pour designer les memes pieces. 
15 On note particulierement sur les figures 1 et 3 que le panneau est en 

forme, en I'occurrence, celle du capotage general du turboreacteur dont fait 
partie le capot 10 de fan. 

Sur la figure 3, on a aussi represents schematiquement la structure 
portante c'est-a-dire le mat 30 ainsi que la motorisation 32, elle-meme. 
20 On note aussi, sur la figure 3, les moyens 34 d'ouverture du capot, en 

('occurrence un verin 35, qui assurent les mouvements de rotation du capot 
autour de I'axe 18 grace a des ferrures 36 d 'articulation constituant les 
moyens 1 6 de montage articule. Ce verin est rapporte sur la poutre axiale de 
bordure, la meme poutre qui supporte les ferrures. 
25 Le procede selon I'invention consiste a integrer les moyens 14 

raidisseurs au panneau 12. On se reporte utilement a la figure 4 pour detailler 
le procede de fabrication. 

On realise une plaque 38 a plusieurs plis, au nombre de quatre pour fixer 
les idees. 

30 Une premiere Stape consiste £ realiser les 4 premiers plis par drapage 

sur toute la surface d'un moule 40, de forme conjuguee a celle de la face 
exterieure en sorte de rSaliser une plaque monolithique. 
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Dans le cas ou le panneau et les raidisseurs sont realises en deux 
etapes, une cuisson du panneau est necessaire a ce stade. 

Une deuxieme etape consiste a positionner des noyaux 42 de moulage 
en mat§riau leger, type materiau alveolaire en nids d'abeilles, pour former des 
5 reliefs, en contournant les zones correspondant aux portes et autres trappes 
ou grilles. Les noyaux sont done disposes dans les zones libres, en vue de 
realiser des poutres qui doivent assurer la reprise des efforts. 

Une troisieme etape consiste & draper ces noyaux 42 de plis 44 de 
resistance pour former des poutres 46 a profil en CI, les ailes de ce profile en 
10 CI etant intimement liees a la plaque 38 monolithique. 

Des plis 48 de renfort sont eventuellement rapportes pour les poutres 
situees en bordure de panneau comme cela sera vu ulterieurement. 

Une cuisson est ensuite necessaire pour donner aux differents 
polymeres des materiaux composites leurs caracteristiques mecaniques finales. 
15 Cette cuisson est realisee en une ou deux cuissons suivant les besoins et les 
materiaux employes. 

Dans le cas de panneaux en materiau composite, la face externe 
comprend eventuellement un pli 52 supplemental compose d'une feuille 
conductrice, par exemple en treillis de cuivre, pour ameliorer les qualites 
20 conductrices. Ce pli est en realite le premier lorsqu'il est necessaire puisqu'il 
est depose directement sur le moule. Cette feuille conductrice est optionnelle 
car Tepaisseur de la peau, dans le mode de realisation presente, peut etre 
suffisante pour s'en passer. 

On constate, dans le cas du capot retenu pour illustrer Tinvention, que 
25 les moyens 14 raidisseurs comprennent un reseau de poutres 54 axiales qui 
suivent sensiblement les generatrices du profil courbe du panneau et de 
poutres 56 circonferentielles qui suivent directement le profil courbe du 
panneau. Ces poutres ont de preference une structure en caisson pour 
presenter de bonnes performances en resistance a la torsion notamment. 
30 La particularity des poutres axiales est d'offrir un cheminement des 

efforts vers les ferrures d'articulation, principalement pour les efforts venant 
des poutres circonferentielles non alignees avec lesdites ferrures. 
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Dans certains cas, il peut etre avantageux et/ou necessaire de disposer 
de plusieurs poutres axiales superieures, inferieures et meme intermediates en 
fonction des dimensions du panneau, des ouvertures imposees, des 
resistances demandees et surtout des points d'ancrage de ces differents 
5 elements. 

C'est ainsi que sur la figure 5, on constate que chaque ferrure 36 
d'articulation est rapportee directement sur la poutre 54 axiale sup^rieure, par 
boulonnage 56. Ceci permet la reprise des efforts importants et la diffusion 
des efforts tranchants et de flexion a I'ensemble du panneau et des poutres 
10 circonferentielles, axiales intermediate et axiale inferieure ainsi que cela est 
montre sur la figure 1 par les differentes fleches. 

Pour le montage des ferrures directement sur les poutres, il faut 
sirnplement prendre la precaution de disposer lors de la fabrication un noyau 
en materiau de forte densite, resistant a la compression en sorte de supporter 
15 les contraintes de compression lors du serrage. 

Dans le cas de la mise en place des verrous 58 et 60 des moyens 20 de 
verrouillage, on note que les localisations sont differentes pour chacun des 
types de verrous. 

Ainsi, les verrous 60 sont rapportees sur la poutre 54 axiale inferieure. 
20 On note que les efforts exerces sur les biellettes de ces verrous sont transmis 
sur tout le panneau a travers le reseau des poutres axiales et circonferentielles. 

Dans le cas des verrous 58, on se reporte a la figure 6 sur laquelle on 
peut constater que les verrous a grenouillere 62 sont rapportes, pour la partie 
fixe, directement sur le panneau 12. 
25 En effet, on a pu noter que, dans le cas d'un panneau monolithique, 

I'epaisseur est suffisante pour cela. 

II est par contre prevu de venir se fixer directement sur les poutres 
axiales ou radiales lorsque les efforts sont importants comme dans le cas des 
ferrures de liaison du panneau avec le mat ci-dessus ou dans le cas des 
30 trappes de trains d'atterrissage. 

On note que les organes imposes comme les portes d'acces, trappes 
et/ou grilles se retrouvent aux emplacements qui sont dict6s par les besoins. 
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On note que le reseau des poutres axiales et circonferentielles permet d'eviter 
ces emplacements reserves tout en permettant la reprise des efforts et le 
report de ces efforts sur toute la structure. 

Les avantages d'un tel proced6 de fabrication sont nombreux. 
5 Tout d'abord, I'epaisseur du panneau monolithique confere au capot fini 

une bonne resistance aux impacts. 

Ensuite, dans le cas ou une ferrure d'articulation viendrait a casser, le 
capot utilisant un panneau avec les moyens raidisseurs integres presente un 
excellent comportement car les efforts sont repartis sur ('ensemble des 
0 poutres et a travers la plaque. Ces poutres, avec un fort moment d'inertie, 
disposent de grandes capacit6s de resistance mecanique, qu'il s'agisse de 
flexion, de torsion ou de cisaillement. 

Ceci est d'autant plus interessant que, dans I'exemple aborde d'un 
capot de fan, les efforts les plus importants sont exerces en vol et c'est la 
qu'une ferrure peut casser mais vu le nombre de points de liaison et le reseau 
de poutres axiales et circonferentielles formant des raidisseurs integres, le 
comportement est particulierement satisfaisant. La rupture d'une ferrure peut 
done etre compensee. 

Si une fuite d'un fluide venait a se produire, on note que les volumes 
20 susceptibles d'absorber des liquides sont tres reduits puisqu'ils se limitent aux 
seules poutres, ce qui r6sout les problemes des modes de realisation de Tart 
anterieur. 

Le bilan masse est tres interessant et permet rneme de recourir a des 
plaques ayant un nombre important de plis. En effet, les volumes de poutre 
25 sont reduits et le poids, grace aux noyaux en mat6riau I6ger, est tres faible. 
Ceci permet d'augmenter de facon sensible la resistance aux impacts. 

Les problemes de corrosion sont assurement supprimes puisqu'aucun 
organe du panneau n'est metallique. 

Les problemes de resistance au feu sont solutionnes par I'epaisseur 
30 meme de la plaque constituant le panneau, suffisante pour repondre aux 
normes en vigueur. 
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Le probleme des reparations par pieces boulonnees est supprime car les 
pieces peuvent etre fixees aisement et directement sur le panneau. 

Selon une variante de I'invention, on peut noter que dans certains cas, 
plutot que de prevoir une poutre intermediate, les poutres circonferentielles 
5 peuvent s'ecarter I'une de I'autre, c'est-a-dire etre des poutres 57 curvilignes 
dans le plan deja courbe du panneau, voir sur la figure 7. Ceci permet aussi de 
contourner certains obstacles dans certains cas simples. 

En variante des poutres 57 curvilignes, les poutres peuvent aussi etre 
chacune a section variable le long de leur axe longitudinal, c f est-a-dire, plus 
10 epaisse de part et d'autre a proximite du point de courbure. Ceci permet de 
r6pondre £ des contraintes plus importantes en ces points. 

Dans les differents cas evoques ci-avant, la hauteur des poutres axiales 
est avantageusement mais non necessairement superieure a celle des poutres 
circonferentielles pour faciliter le drapage. Les dimensions definitives sont 
1 5 donnees par le calcul. 

(-'invention confere surtout I'avantage de dissocier le positionnement 
des ferrures et des organes accessoires mais neanmoins necessaires que sont 
les portes, trappes et autres grilles. 

Dans le cas des aeronefs, la localisation des ferrures est imposee par 
20 I'avionneur et un autre avantage qui resulte du procede et du panneau selon 
('invention avec le reseau de poutres, est la possibility de respecter ces 
emplacements tout en autorisant aussi le positionnement des portes, trappes 
ou grilles la ou il convient dans le panneau, sans que le positionnement des 
ferrures et les reprises des efforts correspondants limitent les choix. Cette 
25 possibility rend la conception plus souple et permet dans certains cas de 
resoudre des problemes de localisation qui ne trouvaient pas de solution. 

On constate grace aux poutres axiales que cela ne pose aucun probleme 
et que les poutres circonferentielles n'ont pas a etre alignees avec les ferrures. 
De plus, meme en cas de rupture d'une des ferrures, les efforts sont report6s 
30 et repartis grace a la poutre axiale qui les supporte. 

Ceci est Tessence meme de la presente invention. 
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REVENDICATIONS 



1. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique prevu 
pour etre articule sur un support, notamment un panneau en forme articule au 
moyen de ferrures pour la realisation d'un capot de fan d'un turboreacteur ou 
d'une de trappe d'un train d'atterrissage dans un aeronef, ledit panneau* 

5 comprenant des ouvertures reservees pour la mise en place d 'elements de 
service tels que des portes d'acc&s, des trappes et/ou des grilles de 
ventilation, caracteris6 en ce qu'il consiste a realiser un reseau de poutres 
conformees et positionn6es pour la reprise et la transmission des efforts 
notamment entre les moyens d'articulation et le panneau, en evitant les 
10 emplacements des elements de service. 

2. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articule, 
selon la revendication 1 f caracterise en ce que Ton realise un reseau 
comprenant des poutres axiales et circonferentielles. 

3. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articule 
15 selon la revendication 2, caracterise en ce que Ton realise des poutres 

circonferentielles curvilignes. 

4. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articul6 
selon Tune quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce que 
Ton fait varier la section transversale d f au moins une poutre le long de son axe 

20 longitudinal. 

5. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articule 
selon Tune quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce qu'il 
comprend les etapes suivantes : 

- drapage sur un moule a la forme du panneau a obtenir d f au moins un 
25 pli en materiau composite pour former une plaque a la forme conjuguee 

de celle du moule, 

- mise en place sur Tune des faces du panneau, suivant le reseau 
determine de noyaux en materiau alveolaire ou en mousse, en 
contournant les ouvertures reservees, 
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- drapage de ces noyaux par au moins un pli en materiau composite 
venant recouvrir partiellement la plaque pour former des poutres 
resistantes, et 

- cuisson pour polymerisation. 

5 6. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articule 

selon la revendication 5, caracteris6 en ce que le noyau en materiau alveolaire 
est de forte densite pour les poutres susceptibles de recevoir des moyens 
d'articulation. 

7. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articule 
10 selon la revendication 5 ou 6, caracterise en ce que la cuisson s'effectue en 

deux etapes, Tune apres la realisation de la plaque en forme et I'autre apres la 
mise en place des poutres sur ladite plaque. 

8. Procede de fabrication d'un panneau composite monolithique articule 
selon la revendication 5, 6 ou 7, caracterise en ce que Tune des etapes 

15 consiste a disposer un pli de materiau fortement conducteur entre le moule et 
le premier pli. 

9. Panneau composite monolithique articule, obtenu par la mise en 
oeuvre du procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, prevu 
pour etre articule sur un support par des moyens d'articulation tels que des 

20 ferrures pour la realisation notamment d'un capot de fan d'un turboreacteur ou 
d'une trappe d'un train d'atterrissage dans un aeronef, ledit panneau 
comprenant des ouvertures reservees pour la mise en place d'elements (26, 
28) de service tels que des portes d'acces, des trappes et/ou des grilles de 
ventilation, caracterise en ce qu'il comprend un reseau de poutres (54, 56) 

25 conformees et positionnees pour la reprise et la transmission des efforts 
notamment entre les moyens (16, 36) d'articulation et le panneau, en evitant 
les emplacements des elements de service. 

10. Panneau composite monolithique articule selon la revendication 9, 
caracterise en ce qu'il comprend : 

30 - une plaque (38) en forme, realisee avec au moins un pli d'un materiau 

composite, 
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- un reseau de poutres composites integrees au panneau, comprenant 
des poutres (54) axiales et (56) circonferentielles agencees en sorte 
d'eviter les emplacements des elements de service. 
1 1 . Panneau composite monolithique articule selon la revendication 9 ou 
5 10, caracterise en ce que le reseau de poutres comprend au moins une poutre 
(57) disposee suivant une ligne courbe. 

12. Panneau composite monolithique articule selon la revendication 9, 
1 0 ou 11, caracterise en ce que la section transversale des poutres (54,56,57) 
est variable suivant Taxe longitudinal. 
10 13. Panneau composite monolithique articule selon la revendication 9, 

10, 1 1 ou 12, caracterise en ce que les poutres comprennent des noyaux (42) 
en materiau alveolaire ou mousse dont la densite est choisie en fonction de 
I'effort de compression a reprendre lors du montage de pieces rapportees. 

14. Panneau composite monolithique articule selon Tune des 
15 revendications 9 a 13, caracterise en ce que les poutres (54,56,57) ont une 

section en omega. 

15. Capot notamment pour I'equipement d'un aeronef tel^qu'un capot 
de fan d'un turboreacteur ou telle qu'une trappe de train d'atterrissage, 
realises a partir d'un panneau selon Tune des revendications 9 a 14 par la mise 

20 en oeuvre du procede selon Tune des revendications 1 a 8, caracterise en ce 
qu'il comprend un panneau (12) comportant des moyens (14) raidisseurs 
integres, des equipements supplementaires comme des volets (28) d'acces ou 
des ouvertures (26) a emplacement impose dans ce panneau, ces moyens (14) 
raidisseurs etant conformes pour contourner ces equipements 

25 supplementaires. 

16. Capot selon la revendication 15, caracterise en ce que les moyens 
raidisseurs(14) comprennent au moins des poutres (54) axiales et (56) 
circonferentielles. 

17 Capot selon la revendication 15 ou 16, caracterise en ce qu'il 
30 comprend des moyens (16) de montage tels que des ferrures (36) 
d'articulation et des moyens (20) de verrouillage, lesdits moyens de montage 
et certains desdits moyens de verrouillage etant rapportes sur lesdites poutres. 



BNSDOCID: <FR. 2771330A1 I > 



2771330 

13 

18. Capot selon la revendication 16 ou 17, caracteris6 en ce quMI 
comprend des moyens (34) d'ouverture sous forme notamment d'un 
verin (35), lesdits moyens d'ouverture etant fixes sur la meme poutre axiale 
qui supporte les ferrures (36) d'articulation. 
5 19. Capot selon la revendication 16, 17 ou 18, caracterise en ce que les 

poutres axiales devant recevoir des moyens (16) de montage et/ou des 
moyens (20) de verrouillage comprennent des noyaux en materiau alveolaire 
de forte densite. 
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